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|j) Verfahren und Vorrichtung zum Verzinnen, insbesondere Langverzinnen von Leiterenden 



Ein Verfahren zum Verzinnen, insbes. zum Langverzinnen 
des Endes eines Letters (2) wird so durchgefuhrt, da& ein iso- 
lierhullenabschnitt (6) am Ende des Leiters (2) durch Einker- 
ben von der ubrigen Isolierhulle (4) getrennt wird. Der Leiter 
(2) kommt mit einem abwarts gerichteten Zinnbad-UberfluS 
in Kontakt. Der durch Einkerben gebildete Isolierhullenab- 
schnitt (6) wird jedoch durch axiaien Zug nur begrenzt auf 
dem Ende des Leiters (2) in Richtung auf das freie Ende hin 
verlagert. Der frei sichtbare Leiter wird in dem vom Isolier- 
hullenabschnitt (6) zusammengehaltenen Zustand verzinnt 
Anschlie&end wird der Isolierhullenabschnitt (6) nach dem 
Erstarren der Verzinnung entfernt bzw. mit einem Messer 
(26) abgeschnitten. Es ergibt sich die erwunschte Verzin- 
nungslange (8). 
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PatentansprQche: 

1. Verfahren zum Verzinnen, insbesondere Lang- 
verzinnen, von Leiterenden an Drahtschneide- und 5 
Abisoliermaschinen mit horizontalem Quertran's- 
port, bei dem ein IsoIierhQIlenabschnitt am Leiteren- 
de durch Einkerben von der Qbrigen IsoIierhQIIe 
getrennt und gegebenenfalls abgezogen und der 
Leiter mit einem abwarts gerichteten Zinnbaduber- io 
fluB in Kontakt kommt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der durch Einkerben gebildete 
IsoIierhQIlenabschnitt (6) durch axialen Zug nur 
begrenzt auf dem Leiterende in Richtung auf das 
freie Ende hin verlagert und der frei sichtbare Leiter is 
(2) in von dem IsoIierhGUenabschnitt (6) zusammen- 
gehaltenen Zustand verzinnt wird, und daB der 
IsoIierhQIlenabschnitt (6) nach dem Erstarren der 
Verzinnung entf ernt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB der Isolierhullenabschnitt (6) am 
Leiterende mit groBerer Lange (22) als es der 
Verzinnungslange (8) entspricht, eingekerbt und 
etwa entsprechend der gewunschten Verzinnungs- 
lange axial verlagert wird, und daB nach dem 25 
Verzinnen der Isolierhullenabschnitt (6) gegebenen- 
falls abgezogen und das QberschQssige Leiterende 
abgetrenntwird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Isolierhullenabschnitt (6) 30 
weiter als es der Verzinnungslange (8) entspricht 
axial auf dem Leiterende verlagert und nach dem 
Verzinnen ohne weiteren Abzugsvorgang durch 
Durchtrennen des verzinnten Leiters entfernt wird. 

4. Verfahren nach- Anspruch 2, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der IsoIierhQIlenabschnitt (6) nach dem 
Einkerben mit etwa geringerer Lange (27) als der 
Verzinnungslange (8) axial verlagert wird, und daB 
nach dem Verzinnen der Isolierhullenabschnitt (6) 
ganz oder teilweise abgezogen und das Qberschussi- 40 
ge Ende des Leiters entsprechend der Verzinnungs- 
lange (8) entf ernt wird. - 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Ansprflche 1 bis 4 an Drahtschneide- 
und Abisoliermaschinen mit horizontalem Quer- 45 
transport durch einen mit Greifern besetzten 
Fdrderer, der taktweise an mehreren Stationen zum 
Ablangen, Abisolieren, Benetzen mit FluBmittel und 
Verzinnen mit einem in einem Behaiter Gber eine 
Pumpe umgewalzten und durch eine Umkehrdfise so 
mit abwarts offenem Austrittsquerschnitt gefQhrten 
Zinnbad entianggefuhrt wird, dadurch gekennzeich- * 
net, daB nach einer Station (10) zum Ablangen von 
Leiterstucken (11) eine Station (18) zum Einkerben 
eines IsolierhQIienabschnitts (6) und zum begrenzten 55 
axialen Verlagern des IsolierhQIienabschnitts auf 
dem Leiterende (2) sowie nach der Station zum 
Benetzen mit FluBmittel und nach der Station (23) 
zum Verzinnen eine Station (25) zum Entfernen des 
IsolierhQIienabschnitts (6) vorgesehen sind. 60 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Station (10) zum Einkerben eines 
IsoIierhQlienabschnittes (6) und zum begrenzten 
axialen Verlagern eine Einstelleinrichtung fur die 
Lange des IsolierhQIienabschnitts (6) und eine 65 
Einstelleinrichtung fQr die Lange (22 bzw. 27) der 
axialen Verlagerung aufweist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 



zeichnet. daB die Station (18) zum Einkerben eines 
IsolierhQIienabschnitts (6) und zum begrenzten 
axialen Verlagern eine Zange (20) zum zusatzlichen 
Anfassen des IsolierhQIienabschnitts (6) wahrend der 
axialen Verlagerung aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Station (25) zum Entfernen des 
IsolierhQIienabschnitts (6) ein Abzugswerkzeug 
und/oder ein Schneidwerkzeug (26) fQr das Leiteren- 
de aufweist 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Verzinnen, insbesondere Langverzinnen, von Leiteren- 
den und zeigt gleichzeitig eine Vorrichtung zur 
DurchfOhrung dieses Verfahrens. 

Aus der DE-PS 30 22 351 ist eine Vorrichtung zum 
Verzinnen von Drahtenden, insbesondere abisolierten 
Kabelenden bekannt, deren Umkehrduse parallel 
verschiebbar und urn eine vertikale Achse verschwenk- 
bar in dem Behaiter des Zinnbades gelagert ist Das 
Breiten-/Langenverhaitnis des Austrittsquerschnittes 
betragt unter 3%, so daB der Lotweilen-OberfluB 
streifenformige oder vorhangartige Gestalt annimmt, 
wobei die zu -verzinnenden Drahtenden verschieden 
weit in diesen Vorhang eindringen und diesen auch 
durchdringen konnen. Damit ist es moglich, auch bei 
einem schnellen Durchlauf lange zu verzinnende 
Drahtenden gleichm&Big zu verzinnen, ohne durch den 
Lotweilen-OberfluB das Kabelende nennenswert auszu- 
Ienken. Die UmkehrdQse ist dabei in einem relativ 
kleinen Verstelibereich feinfQhlig versteilbar, so daB die 
Verzinnungslange durch Schrageinstellen des Vorhan- 
ges entsprechend beeinfluBt und gesteuert werden kann. 
Unter einer Langverzinnung wird eine Verzinnung 
verstanden, bei der der abzuziehende IsoIierhQIlenab- 
schnitt und damit auch die verbleibende Verzinnungs- 
lange des Leiters 5 mm und mehr betragt. Auf manchen 
Anlagen geiingt es, auch noch bis zu 6 mm lange 
Leiterenden zu verzinnen; darQber hinaus jedoch sind 
die Verzinnungsergebnisse meist von schlechter und 
unregelmaBiger Qualitat Dies ist oft darauf zurQckzu- 
fQhren, daB nach dem Einkerben und Abziehen des 
IsoIierhQlienabschnittes am Leiterende ein unterschied- 
licher Aufdrilleffekt der noch unverbundenen gedrillten 
Einzeldrahte des Leiters auftritt, der auch als Besenef- 
fekt bezeichnet wird und durch die Verzinnung in der 
gespreizten Besenform stabilisiert wird. Bei der 
Herstellung eines Leiters namlich werden die Einzel- 
drahte zunachst miteinander verdrillt, wobei je nach 
Schlagiange eine unterschiedlich starke Verdrillung 
entsteht 

In alien Fallen ergibt sich jedoch auf der Oberseite 
des so gebildeten Leiters eine gewindeartige Struktur 
mit groBer Steigerung. Beim anschlieBenden Umman- 
teln, also dem Auftragen einer IsoIierhQIIe, flieBt der 
Kunststoff in der ExtruderdQse in diese gewindeartige 
Struktur an der Oberflache des Leiters ein und erstarrt 
in dieser Form. Die IsoIierhQIIe bildet gleichsam eine 
Mutter auf dem'als Schraube ausgebildeten Leiter. Beim 
Abisolieren der Leiterenden, also beim Einkerben und 
Abziehen eines IsoIierhQlienabschnittes wird dieser 
axial von dem Leiter gezogen, so daB der Drall am 
Leiterende ganz oder teilweise verlorengeht. Das 
Leiterende dffnet sich und die Einzeldrahte iiegen dort 
teilweise parallel, teilweise spreizen sie sich besenartig 
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auseinander. Wird jetzt in diesem Zustand eine 
Verzinnung durchgefuhrt so flieBt das Zinn naturlich 
auch in die Hohlraume zwischen den Einzeldrahten und 
der Besen wird in seiner gespreizten Form fixiert, so daB 
ein zum Leiterende hin ansteigender Durchmesser des 
Leiters entsteht. Dieser sich vergroBerende Durchmes- 
ser des verzinnten Leiterendes stort z. B. dann, wenn das 
oder die Enden des Leiters in Bohrungen in Leiterplat- 
ten eingesteckt werden. 1st beispieisweise der besenar- 
tig aufgeweitete Durchmesser des Leiterendes groBer 
als die vorgesehene Bohrung, dann laBt sich der 
Einsteckvorgang nicht mehr durchfiihren. Man sieht 
hieran, daB der Durchmesser insbesondere bei der 
Langverzinnung problematisch wird, wenn die Einzel- 
drahte nach dem Abziehen des Isolierhullenabschnittes 
auf groBerer Lange freiwillig und sich damit die 
Spreizung bzw. der Beseneffekt wesentlich starker 
ausbilden konnen als bei einer ausgesprochenen 
Kurvenverzinnung. 

Urn dem Entstehen unterschiedlich groBer Durch- 
messer mit dem beschriebenen Beseneffekt entgegenzu- * 
wirken, sind Handmaschinen und Verdrillstationen 
bekannt, mit denen versucht wird, die abisolierten 
Leiterenden vor der Verzinnung zu verdrillen, um das 
Aufspreizen zu beseitigen. Diese Maschinen sind in der 
Regel nur fur Einzellitzen einsetzbar, da sie in der Regel 
eine Drehbewegung um die Leiterachse ausfuhren 
mussen. Bei einer Doppeliitze kann dies- nur dann 
angewendet werden, wenn zuvor die Doppeliitze 
gabelartig abgebogen wird, so daB zwischen den 
Litzenenden ein erheblicher Freiraum entsteht, der 
Platz fur zwei Verdrillwerkzeuge bietet Trotzdem sind 
im einen wie im anderen Falie die Arbeitsergebnisse 
nicht befriedigend, weil das Verdrillen selbst eine 
Durchmessererhohung bewirkt, wenn mit einem groBe- 
ren Drall als es der Verdrillung der Einzeldrahte 
wahrend der Herstellung entspricht, verdrillt wird 
Wenn, mit anderen Worten die Schlaglange kiirzer 
gewahlt wird, steigt der Durchmesser an was in den 
meisten Fallen unerwiinscht ist Wird dagegen nur ein 
relativ geringer Drall — etwa in der GrSBenordnung 
wie er bei der Herstellung des Leiters angewendet 
wurde — dann ist die durch den Verdrillvorgang 
erzielbare Wirkung der Beseitigung des Beseneffekts 
kaum wahrnehmbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Verzinnen von 
Leiterenden, insbesondere zum Langverzinnen, aufzu- 
zeigen, mit denen ein reproduzierbarer Durchmesser 
der verzinnten Enden, insbesondere unmittelbar am 
Leiterende, eingehalten werden kann, Der Durchmesser 
des verzinnten Leiterendes soil uber die Lange — mit 
Ausnahme der unmittelbaren Spitze des verzinnten 
. Leiters — etwa konstant sein und nicht groBer sein, als 
es dem Durchmesser des Leiters aufgrund der 
verdrillten Einzeldrahte und einer entsprechenden 
Umhullungsschicht aus Zinn entspricht. Insbe.sondere 
darf das freie Leiterende gegenuber den benachbarten 
verzinnten Bereichen des Leiters nicht verdickt sein; es 
ist im Gegenteil manchmal erwtinscht wenn die 
verzinnte Leiterspitze angespitztes, verjiingtes, pyrami- 
denstumpfartiges Aussehen erhalt. Diese Form ist 
insbesondere dann von groBem Vorteil, wenn das 
Leiterende in einen schraublosen KiemmanschluB 
eingesteckt werden soli, um die elektrisch leitende 
Verbindung herzustellen. 

Das Verfahren der eingangs beschriebenen Art 
kennzeichnet sich erfindungsgemaB dadurch, daB der 



durch Einkerben gebildete IsolierhGIIenabschnitt durch 
axialen Zug nur begrenzt auf dem" Leiterende in 
Richtung auf das freie Ende hin verlagert und der frei 
sichtbare Leiter in von dem Isolierhullenabschnitt 
5 zusammengehaltenen Zustand verzinnt wird. und daB 
der Isolierhullenabschnitt nach dem Erstarren der 
Verzinnung entfernt wird. Im Gegensatz zu den bisher 
angewendeten Verfahren beim Verzinnen von Leiteren- 
den wird der Isolierhullenabschnitt nicht unmittelbar 

10 nach dem Einkerben vollstSndig abgezogen, sondern 
nur begrenzt auf dem Leiterende um eine gewisse 
Strecke verlagert, so daB der Isolierhullenabschnitt 
gleichsam die Einzeldrahte des Leiters im freien 
Endbereich umschlieflt und zusammenhalt Die durch 

is die Einkerbung gebildete Durchtrennung zwischen dem 
Isolierhullenabschnitt und der ubrigen Isolierhtille wird 
durch die axiale Verlagerung des Isolierhflllenabschnit- 
tes freigelegt, so daB hier die Verzinnung unter 
beidseitiger Fixierung- der Einzeldrahte stattfinden 

20 kann. Die Einzeldrahte haben keine Gelegenheit sich 
aufzudrillen. Selbst wenn infolge einer schwachen 
Verdrillung der Einzeldrahte bei der Leiterherstellung 
diese Einzeldrahte bei der begrenzten Verlagerung des 
Isolierhiillenabschnittes in ihrem frei sichtbaren Bereich 

25 mehr oder weniger parallel zueinander Iiegen, so 
werden diese Einzeldrahte insbesondere an der 
Obergangsstelle zum Isolierhullenabschnitt einerseits 
sowie zu der restlichen IsolierhQIle andererseits eng 
zusammengehalten, so daB eine Spreizung an dieser 

30 Stelle nicht stattfinden kann. Der Beseneffekt kann 
somit nicht auftreten und das Zinn, welches zwischen die 
Einzeldrahte flieBt, stabiiisiert exajct die Form der 
Einzeldrahte, die von dem Isolierhullenabschnitt sowie 
der Qbrigen Isolierhtille gehalten ist Erst nach dem 

35 Erstarren der Verzinnung wird der Isolierhullenab- 
schnitt entfernt Diese Entfernung kann nur den 
Isolierhullenabschnitt erfassen oder aber auch zusatz- 
lich einen Teil der Leiterenden, und zwar denjenigen 
Teil, der sich wahrend der Verzinnung innerhalb des 

40 Isolierhullenabschnittes befunden hat Dieser wahrend 
des Verzinnungsvorganges auf einem Teil der axialen 
Lange der Leiterenden verbliebene Isolierhullenab- 
schnitt kann es jedoch und soli es auch nicht verhindern, 
daB das Zinn zwischen den Einzeldrahten in das Innere 

45 des Isolierhullenabschnittes einflieBt, um auch dort die 
Einzeldrahte miteinander zu verankern. Auf der 
Oberflache des Leiters befindet sich jedoch in diesem 
Bereich kaum Zinn; es fehlt die sonst Qbliche 
HOHschicht Dieser Effekt kann aber durchaus dazu 

50 ausgenutzt werden, um im Bereich des freien Endes des 
verzinnten Leiters einen etwas geringeren Durchmes- 
ser, also gleichsam ein zugespitztes verjungtes Ende zu 
erzeugen. welches zweckmaBig pyramidenstumpfartige 
Form hat und besonders vorteilhaft ist, wenn das 

55 Leiterende in einen schraublosen KiemmanschluB 
eingefuhrt werden soil. 

Der Isolierhullenabschnitt am Leiterende kann 
besonders vorteilhaft mit grSBerer Lange, als es der 
Verzinnungslange entspricht, eingekerbt und etwa 

60 entsprechend der gewunschten Verzinnungslange axial 
verlagert werden; nach dem Verzinnen wird der 
Isolierhullenabschnitt gegebenenfalls abgezogen und 
das uberschussige Leiterende abgetrennt Dabei ist es 
mfcglich, die Abtrennung des Leiterendes entweder dort 

05 durchzufuhren, wo die Hiillschicht aus Zinn auch die 
auBere Oberflache des Leiters erreicht hat Er ist aber 
auch moglich, dies in dem anderen Bereich zu tun, wo 
diese HOHschicht fehlt Legt man auf konstanten 
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Durchmesser uber die Verzinnungslange Wert, dann beim Quertransport auBerhalb des Einwirkungsberei- 
empfiehlt es sich, den IsolierhuIIenabschnitt weiter als es ches von Werkzeugen, Werkzcugfuhrcrn o. dgl. gelangt, 
der Verzinnungslange entspricht, axial auf dem Leiteren- damit sich dieses freie Ende, gehalten von einem 
de zu verlagern und nach dem Verzinnen ohne weiteren Greifer. nicht abbiegt oder vcrbiegt 
Abzugsvorgang durch Durchtrennen des verzinnten 5 Die Station zum Entfernen des IsolierhQllenabschnitts 
Leiters sowohi das Leiterende als auch den Isolierhul r _ kann ein Abzugswerkzeug und/oder ein Schneidwerk- 
lenabschnittzu entfernen. zeug fur das Leiterende aufweisen. Die jeweils 

Umgekehrt ist es moglich, daB der Isolierhullenab- eingesetzten Werkzeuge oder Werkzeug-ICombinatio- 
schnitt nach dem Einkerben mit etwas geringerer nen richten sich nach dem gewQnschten Arbeitsergeb- 
Lange. als der Verzinnungslange, axial verlagert wird, 10 nis. 

und daB nach dem Verzinnen der IsolierhuIIenabschnitt Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden 
ganz oder teilweise abgezogen und das QberschQssige Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispieis weiter ver- 
Ende des Leiters entsprechend der Verzinnungslange deutlicht. Es zeigt 

entfernt wird. Damit ist es moglich, einen etwa Fig. 1 die Darstellung des Endes einer Doppellitze 
konstanten Durchmesser Qber die Verzinnungslange zu 1 5 etwa in natUrlicher GroBe, 

erzielen und das freie Ende des Leiters mit einer F i g. 2 die vergrSBerte Darstellung des Endes einer 
kegelstumpfartigen Spitze zu versehen. Einzellitze nach sorgfaltiger Ablosung eines Isolierhul- 

Die besonderen Vorteile der Erfindung liegen in der lenabschnitts, 
moglichen Formgebung des verzinnten Leiterendes, Fig. 3 das Litzenende gemaB Fig. 2 nach der 
insbesondere in der Abstimmung des ' Durchmessers 20 Verzinnung/ 

uber die Verzinnungslange. Reklamationen durch Fig. 4 die Darstellung eines Leiterstucks in' einer 
Beseneffektwerdenv61iigausgeschIossen.Essindselbst Station zum Ablangen und Abisolieren des einen 
Langverzinnungen bis zu einer Verzinnungslange von Leiterendes, 

8 mm erfolgreich erprobt worden. . F i g. 5 die Verdeutlichung einer Station zum Einker- 

Die Vornchtung zum Verzinnen, insbesondere 25 ben eines Isolierhuilenabschnittes zum begrenzten 
Langverzinnen von Leiterenden, kennzeichnet sich axialen Verlagern, 

erfindungsgemaB dadurch, daB nach einer Station zum Fig. 6 die vergroBerte Darstellung dieser Bearbei- 
Abiangen von LeiterstQcken eine Station zum Einker- tungsvorg^nge am Ende einer Einzellitze, 
ben eines IsolierhQllenabschnitts und zum begrenzten Fig. 7 die Einzellitze gemSB Fig! 6 nach dem 
• axialen Verlagern des IsolierhQllenabschnitts auf dem jo Verzinnen, 
Leiterende sovvie nach der Station zum Benetzen mit Fig. 8 die Station zum Entfernen des IsolierhQIIenab- 
FluBmittel und nach der Station zum Verzinnen eine schnittes, 

Station zum Entfernen des Isoiierhailenabschnitts Fig. 9 eine ahnliche Darstellung wie Fig. 7, Jedoch. 
vorgesehen sind. Der IsolierhuIIenabschnitt wird Mhnlich bei einer anderen Arbeitsweise und 
wie bisher eingekerbt, jedoch auf einer axialen Lange, 35 Fig. 10 das Leiterende gemaB Fig. 9 nach dem 
die in der Regel groBer ist als die Verzinnungslange. Abziehen des Isolierhuilenabschnittes. 
? U r Ch J,! e b L e S r L en . zte Verlagerung verbleibt dieser In Fig. 1 ist das Ende einer Doppellitze 1 dargestellt, 
IsolierhuIIenabschnitt auf dem Ende des Leiters auch die aus den beiden Leitern 2 und 3 bestehL Jeder Leiter 
wahrend der Benetzung mit FIuBmittelschaum und 2, 3 ist von einer Isolierhulle 4 umgeben, die aus 
wahrend des Verzmnungsvorganges. Somit muB der 40 Kunststoff im Extruderverfahren aufgebracht ist Die 
IsolierhuIIenabschnitt nach dem Verzinnen entfernt beiden IsolierhQIlen 4 sind an der Beruhrungsstelle 
werden. Dies geschieht allerdings zu einem Zeitpunkt, miteinander verbunden, wobei diese Verbindung ledig- 
wenn der Verzmnungsvorgang schon abgeschlossen lich im AnschluB an die abisolierten Stellen der Leiter 2 
und das Zinn erstarrt ist, so daB sich nach dem Abziehen und 3 aufgehoben ist Jeder Leiter 2, 3 besteht aus einer 
des IsoherhOUenabschnittes die einzelnen Drahte nicht 45 gewissen Anzahl Einzeldrahten 5, wobei der Obersicht- 
mehr spreizen konnen. Je nach der gewQnschten lichkeit halber nur jeweils drei Einzeldrahte 5 
Verzinnungslange und der Gestaltung des Durchmes- dargestellt sind. Bei der Herstellung einer Litze wird die 
sers uber die axiale Lange konnen die Enden der entsprechende Anzahl von Einzeldrahten 5 miteinander 
Einzeldrahte im Leiter entweder belassen oder aber verdrillt. so daB ein Leiter 2 bzw. 3 gebildet wird Beim 
auch teilweise abgetrennt werden. 50 Verzinnen der Enden der Leiter wird ein IsolierhQIlen- 

Die Station zum Einkerben eines IsolierhQIlenab- abschnitt 6 (Fig. 6) durch Einkerben vender Isolierhulle 
schnittes und zum begrenzten axialen Verlagern konnen 4 getrennt und gewohnlich mit axialem Zug abgezogen. 
eine Einstelleinnchtung fur die Lange des IsolierhQIlen- Da die Oberflache des Leiters 2 bzw. 3 durch die 
abschnittes und erne Einstelleinnchtung fur die Lange Verdriliung der Einzeldrahte 5 etwa gewindeartige 
der axialen Verlagerung aufweisen. urn die gewQnschten 55 Struktur mit groBer Steigung aufweist und der 
f,lT£ "a ^ ^ messun S en fjf r Verzinnungslange Kunststoff der Isolierhulle 4 sich mit mutterartiger 
und der Arbeitsbedingungen wahrend des Verzinnens .Formgebung auf die verdriilten Einzeldrahte 5 auf gelegt 

61 nli c d- u u 1 1* i_ it " L h . at| findet beim Abzie hen der IsoiierhQllenabschnitte 6 

Die Station zum Einkerben eines Isolierhulienab- ein Aufdrilleffekt statt, so daB die Einzeldrahte 5, wie in 

schnittes und zum begrenzten axialen Verlagern kann 60 F i g. 1 dargestellt, mehr oder weniger parallel zueinan- 

eme Zange zum zusatzlichen Anfassen des IsolierhQIlen- der sich erstrecken. Bei dieser parallelen Erstreckung 

wQrde auch ein Verzinnungsvorgang ordnungsgemaB 

Dies dient insbesondere dazu das Leiterende und den ablaufen. so daB die verzinnten Leiterenden Qber ihre 

Isoherhullenabschnitt zu strecken. also eine Umbiegung Lange etwa gleichen Durchmesser aufweisen wurden. 

in diesem Bereich zu vermeiden, die letztlich sich in «5 Durch das Aufdrillen entsteht jedoch ein sogenannter 

einem krummen verzinnten Leiterende auBern wurde. Beseneffekt. also eine vergleichsweise Spreizung der 

In alien Stationen muB Beachtung finden, daB das Einzeldrahte 5 im Bereich ihrerfreien Enden. Wird dann 

bearbeitete Leiterende mit dem IsolierhuIIenabschnitt die Verzinnung durchgefQhrt, dann weist das Ende der 
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Leiter 2, 3 einen vergleichsweise vergroBerten Durch- 
messer auf und die Litze ist fur manche Anwendungsfal- 
le nicht mehr brauchbar. 

Fig. 2 zeigt das Ende einer Litze in vergrdflerter 
Darstellung. Hierbei ist der IsolierhQIIenabschnitt 6 
sorgfaltig durch eine Dreh-Schiebebewegung entspre- 
chend dem Drall der Einzeldrahte 5 entfernt, so daB die 
Verdriliung der Einzeldrahte nicht aufgehoben worden 
ist Eine derartige Bearbeitung ist beispielsweise in 
geschickter Handarbeit moglich. 

Fig. 3 zeigt das Ende des Leiters 2 nach der 
Verzinnung, wobei das Zinn zwischen die Einzeldrahte 5 
im Innern des Leiters eingeflossen ist und auch die 
Oberflache der Einzeldrahte 5 mit einer HQllschicht 7 
umgibL Das Ende des Leiters 2 ist mit der Verzinnungs- 
lange 8 verzinnt, wobei der Durchmesser 9 dieser 
Verzinnung bzw. der HQllschicht 7 Qber die Verzin- 
nungslange 8 in etwa konstant ist Dies stellt ein ideales 
Arbeitsergebnis dar. Der Leiter 2 aus den Einzeldrahten 
5 ist im Bereich des Verzinnungsendes fiber die 
Verzinnungslange 8 und mit konstantem Durchmesser 9 
fixiert Das verzinnte Leiterende ist auBerdem gerade 
und kann so problemlos in Bohrungen an Leiterplatten 
oder auch in schraublose Klemmanschlusse eingesteckt 
werden. Die Verzinnungslange 8 far eine normale 
Verzinnung Iiegt unterhalb 5 mm. Von 5 mm aufwarts, 
also insbesondere zwischen 6 und 8 mm Verzinnungs- 
lange 8 spricht man von einer Langverzinnung. 

Fig. 4 verdeutlicht in schematischer Weise eine 
Station 10 zurn Ablangen von LeiterstQcken 11 von 
einer endlosen Doppellitze 1. Die Station 10 besitzt ein 
Trennmesser 12 sowie ein Werkzeug 13 zurn Einkerben 
und damit zur Bildung von Isolierhullenabschnitten 6 
aus Isolierhullen 4. Die Abzugsrichtung der Doppellitze 
geschieht gemaB Pfeil 14 durch einen nicht dargestellten 
Forderer, wobei in der Station 10 zunachst das 
Trennmesser 12 die vorgeschriebene Lange des 
Leiterstuckes 11 abtrennt und anschlieBend das 
Werkzeug 13 zurn Einkerben eingesetzt wird, so daB 
von der Doppellitze 1 zwei Isolierhiillenabschnitte 6 
abgezogen werden, die dann die freien Leiterenden 15 
und 16 biiden. Diese freien Leiterenden 15 und 16 
mogen in dem hier dargestellten Beispiel unverzinnt 
bleiben oder mit einem SteckanschluB o. dgl. versehen 
werden. Die Erfindung wird anhand des Beispiels der 
Bearbeitung des anderen Endes 17 der Doppellitze 
dargestellt. Es versteht sich, daB die Erfindung in 
gleicher Weise bei Einzel- als auch bei Mehrfachlitzen 
angewendet werden kann. Auch wenn in den verschie- 
denen Figuren manchmal Doppellitzen, manchmal eine 
Einfachlitze dargestellt sind, was jedoch nur der 
Deutlichkeit der Darstellung dient 

Fig. 5 verdeutlicht eine zweite Station 18 zurn 
Einkerben eines IsoIierhQllenabschnittes 6 am anderen 
Ende 17 des Leiterstucks 11. Die Station 18 besitzt ein 
Werkzeug 19 zurn Einkerben und eine Zange 20 zurn 
Anfassen des oder der Isolierhullenabschnitte 6 
wahrend der begrenzten axialen Verlagerung, wie sie in 
F i g. 6 anhand einer einfachen Litze verdeutlicht ist. In 
der Station 18 wird das Werkzeug 19 zum Einkerben des 
IsoIierhQllenabschnittes 6 so angesetzt, daB der 
IsolierhQIIenabschnitt 6 eine axiale Erstreckung auf- 
weist, die, wie dargestellt, beispielsweise etwa der 
doppelten Verzinnungslange 8 entsprechen kann. Nach 
dem Anbringen der Einkerbung vermittels des Werk- 
zeuges 19 wird dieses Werkzeug 19 zusammen mit der 
Zange 20 axial in Richtung der Pfeile 21 auf dem 
Leiterende begrenzt veriagert wobei der gemaB Pfeil 
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21 zuruckgelegte Weg 22 etwas groBer als die 
gewflnschte Verzinnungslange 8 ist Wichtig- ist jedoch, 
daB der IsolierhuIIenabschnitt 6 auf flem freien Ende des 
Leiters 2 verbleibt und die Einzeldrahte 5 zusammen- 
hait Durch diese begrenzte axiale Verlagerung wird 
zwar die Verdriliung der Einzeldrahte 5 etwa aufgeho- 
ben bzw. in geringfugigem MaBe aufgedrillt, die 
Einzeldrahte 5 verbleiben jedoch in diesem frei 
sichtbaren Bereich des Leiters 2 auf etwa konstantem 
Durchmesser uber die Lange, weil sie auf der einen Seite 
von der Isolierhfllle 4 und von der anderen Seite von 
dem IsolierhuIIenabschnitt 6 zusammengehalten wer- 
den. In diesem Zustand gemaB Fig. 6 wird das 
Leiterstuck 11 durch eine nicht dargestellte Station zum 
Benetzen mit FluBmittel gefuhrt und gelangt taktweise 
anschlieBend gemaB Fig. 7 in eine Station 23 zum 
Verzinnen. Diese Station 23 zum Verzinnen kann 
beispielsweise so ausgebildet sein, wie dies die DE-PS 
30 22 351 zeigt Das Zinn flieBt Qber den frei sichtbaren 
Teil des Leiters 2 und gelangt zwischen die Einzeldrahte 
5. Nach dem Erstarren der Verzinnung sind die 
Einzeldrahte 5 miteinander verankert und es hat sich die 
HQllschicht 7 auf der Oberflache des Leiters 2 
ausgebildet Das Zinn flieBt wahrend der Verzinnung 
zusatzlich auch noch in den Bereich der Einzeldrahte 5, 
die sich wahrend der Verzinnung in der Station 23 
innerhalb des Isolierhullenabschnitts 6 befinden. Die 
Oberflache dieses Bereichs 24 der Einzeldrahte 5 bleibt 
jedoch weitgehend frei von Zinn, weil diese Oberflache 
durch das Kunststoffmaterial des Isoherhtillenabschnitts 
6 abgedeckt ist, wahrend die Zwischenraume im Innern 
des Leiters 2 zwischen den Einzeldrahten 5 mehr oder 
weniger von dem Zinn ausgefQIlt werden. Dieser 
Nebeneffekt ist doch in dem bisher beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel an sich ohne Bedeutung, denn 
gemaB Fig. 8 ist der Station 23 zum Verzinnen eine 
Station 25 zum Entfernen des IsoIierhQllenabschnitts-6 
nachgeschaltet Die Station 25 kann aus einem Messer 
26 bestehen, um den verzinnten Leiter 2 an der 
dargestellten Stelle zu durchtrennen, wobei der Bereich 
24 des Leiters 2 und der IsolierhQIIenabschnitt 6 als 
Abfall anfallen. Das Messer 26 ist so eingesetzt, daB die 
Verzinnungslange 8 aus dem Weg 22 entsteht Es 
entsteht somit ein Arbeitsergebnis, welches demjenigen 
gemaB Fig. 3 sehr ahnlich ist. Wesentlich ist dabei, daB 
der Durchmesser des verzinnten Leiters 2 uber die • 
Verzinnungslange 8 im wesentlichen konstant ist und 
das verzinnte Leiterende gerade ausgebildet ist Die 
Geradheit wird dadurch unterstfltzt, daB ein gewisser 
50 Streckvorgang beim begrenzten Verlagern des Isolier- 
hOllenabschnitts 6 gemaB Pfeil 21 (Fig. 6) stattfindet 
Das Arbeitsverfahren kann als eine Folge der 
Darstellungen der F i g. 4 bis 8 gesehen werdeiu 
Die Fig. 9 und 10 verdeutlichen ein abgewandeltes 
55 Arbeitsverfahren. GemaB F i g. 9 ist der IsolierhQIIenab- 
schnitt 6 in der Station 18 (F i g. 5) eingekerbt worden, 
wobei seine Lange entsprechend der Verzinnungslange 
8 gewahlt wurde. Die axiale Verlagerung des IsoIierhQl- 
lenabschnittes 6 gemaB Pfeil 21 ist hier jedoch gemaB 
einem Weg 27 durchgeftihrt, der kleiner als die 
gewQnschte Verzinnungslange 8 ist F i g. 9 zeigt bereits 
die Darstellung gemaB Fig. 7, also nach dem Durchlauf 
durch die Station 23 zum Verzinnen, wobei sich die 
HQllschicht 7 des Zinns entsprechend dem Weg 27 Qber 
das Ende des Leiters 2 erstreckt und der Bereich 24 im 
IsolierhQIIenabschnitt 6 nur eine relativ kleine axiale 
Lange aufweist Fig. 10 zeigt eine abgewandelte 
Station 25, in der der IsolierhuIIenabschnitt 6 nach der 
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Verzinnung nur axial vollstandig abgezogen wird. An 
dem Ende des Leiters 2 wird nichts abgeschnitten. Es 
ergibt sich hier das Arbeitsergebnis des verzinnten 
Endes des Leiters 2, gemafl welchem sich die HQIischicht 
7 des Zinns Qber den groBten Teil der axialen Lange der 
Verzinnungsiange 8 erstreckt, so daB auch hier 
konstanter Durchmesser 9 vorliegt Im Bereich 24 der 
freien Enden der Einzeldrahte 5 jedoch fehlt diese 
HOlIschicht 7 des Zinns auf der Oberfiache, wahrend im 
Innern des Leiters 2 die Einzeldrahte 5 naturiich 
miteinander uber das Zinn verankert sind. Der Bereich 
24 bildet hier gleichsam einen Pyramidenstumpf, also 
eine Spitze oder einen etwas verringerten Durchmesser 
innerhalb der Verzinnungsiange 8, die das Einfuhren der 
verzinnten Enden in Bohrungen von Leiterpiatten oder t5 
. auch in schraublose Klemmanschlusse erleichtert Es 
versteht sich, daB der Obergang von dem Bereich der 
Hullschicht 7 in den Bereich 24 nicht so ausfailt, wie dies 
vielleicht anhand von Fig. 10 erscheinen mag. Immer- 
hin ist aber der verringerte Durchmesser im Bereich der 2 o 
Spitze deutiich erkennbar. 

Es ist ersichtlich, daB das Arbeitsverfahren auch in 
abgewandelter Form durchgefuhrt werden kann, und 
daB die geometrische Bemessungder axialen LSnge des 
Isolierhullenabschnitts 6 der Wege 22 bzw. 27 und der 25 
Verzinnungsiange 8 je nach den Erfordernissen gewahlt 
und festgelegt werden konnen. In alien Fallen jedoch 
wird der durch Einkerben gebildete Isolierhttllenab- 
schnitt 6 durch axialen Zug nur begrenzt auf dem Ende 
des Leiters 2 in Richtung auf das f reie Ende hin verlagert 30 
und der dann frei sichtbare Teil des Leiters 2 wird in von 
dem Isolierhullenabschnitt 6 Zusammengehaltenem 
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Zustand verzinnt Erst anschi^aend wird der Isolierhtil- 
lenabschnitt 6 und/oder ein Tsu des Leiters 2 entfernt 
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